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(§7) Es wird ein Verfahren fur das Recycling von beschichteten 
bzw. kaschierten Formteilen aus bindemittelhaltigen Zellulo- 
se- oder Lignozellulosewerkstoffen, wie sie etwa in Form von 
Innenverkleidungsteilen aus zu verschrottenden Kraftfahr- 
zeugen o. dgl. Industriegutermull vorliegen, vorgeschlagen, 
das folgende Verfahrensschritte aufweist: 

a) Die separierten Innenverkleidungsteile, bestehend aus 
Tragerteil, Beschichtung, Kaschierung und gegebenenfalls 
am Tragerteil befestigten Kunststoffelementen u. ahnlichem, 
werden zu part ikelformi gem gemischtem Mahlgut zerklei- 
nert, 

b) dieses Partikelgut wird mit einer Beleimung versehen, 

c) nunmehr wird das so beleimte Gut alternierend derart 
zwischen Faserviiese eingebracht, daS ein vielfach geschich- 
tetes, mattenbandformiges Zwischenprodukt entsteht, 

d) das mattenbandformige mehrschichtige Zwischenprodukt 
■ wird zugeschnitten, 

Ce) der Zuschnitt wird durch Anwenden von Druck und 
Temperatur erneut zu Formteilen verpreBt, die als Tragertei- 
fc le fiir Innenverkleidungen von Kraftfahrzeugen o. dgl. An- 
wendung finden, nachdem 

f) durch Beschichten und/oder Kaschieren in einem ab- 
schlieBenden Verfahrensschritt konfektioniert worden ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Recyciingverfahren 
gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Die Wiederverwendung von Innenverkleidungsteilen 5 
von Kraftfahrzeugen, wie beispielsweise Turinnenver- 
kleidungen, Dachhimmeln, Radkastenabdeckungen, Hu- 
tablagen und von vergleichbaren Teilen die aus Trager- 
formteilen aus bindemittelhaltigen, verpreflten Zellulo- 
se- oder Lignozellulose Werkstoffen bestehen, ist insbe- 10 
sondere dann erschwert, wenn die Formteile mit Lack- 
oder Kunststoff beschichtet sind. Falls sie mit Folien, 
Geweben oder Teppichwerkstoffen kaschiert wurden 
enthalten die Teile auch Befestigungs- und Dichtele- 
mente aus Kunststoffen, beispielsweise Retainer oder 15 
Dichtschniire. 

Der Recyclingfahigkeit von Industriegutern steht im 
wesentlichen deren Materialuneinheitlichkeit entgegen. 
Beispielsweise ist bei der Riickfuhrung von Fahrzeug- 
verkleidungen die Separierung der Kaschierung und de- 20 
ren getrennte Wiederverwertung als Kunststoff nicht 
wirtschaftlich vertretbar. Zusatzlich sind solche Aufbe- 
reitungsverfahren dadurch erschwert, daB die bei einer 
Separierung unvermeidliche Anhaftung von Material 
aus dem Tragerformteil den Kaschierwerkstoff verun- 25 
reinigt. Demzufolge werden die Innenverkleidungen 
von schrottreifen Kraftfahrzeugen heute entweder zu- 
sammen mit dem Schredderschrott verworfen, oder ver- 
brannt. Diese Vorgehensweise ist entweder kostenin- 
tensiv und im Grunde volkswirtschaftlich widersinnig, 30 
oder zumindest umweltbelastend. 

Materialeinheitlichen Gestaltungen von hier interes- 
sierenden Industriegutern, insbesondere Fahrzeugteilen 
die deren Recyclingfahigkeit erhohen wurden, stehen 
meistens schwerwiegende, technisch und stilistisch be- 35 
dingte Grunde entgegen. Demnach kommt der Mog- 
lichkeit, abgebrauchte Teile der verschiedensten Zu- 
sammensetzung mbglichst weitgehend zu Neuteilen 
gleicher Art aufzubereiten, nicht nur erhebliche volks- 
wirtschaftliche. sondern auch umweltschutzbedingte 40 
Bedeutung zu. 

Bei Innenverkleidungsteilen von Kraftfahrzeugen er- 
schwert neben der Materialuneinheitlichkeit der Teile 
auch die Struktur der Tragerteile selbst zunachst ein 
mogliches Recycling. Die hier angesprochenen Teile aus 45 
Zellulose- und/oder Lignozellulosewerkstoffen sind Fa- 
serverbundwerkstoffe, bei denen Zellulose oder Ligno- 
zellulosefasern mit duro- und thermoplastischen Binde- 
mitteln versetzt sind, die mit Hilfe von Druck und Tem- 
peratur verdichtet und zum Tragerformteil verfestigt 50 
wurden. 

Die Auflosung eines solchen Faserverbundes ware, 
selbst dann, wenn Beschichtung, Kaschierung und ande- 
re materialuneinheitliche Bestandteile separiert wurden, 
unweigerlich mit einer Zerstdrung der Fasern selbst 55 
verbunden, so daB aus dem gewonnenen Material kein 
beziiglich Herstellungs- und Bauteileigenschaften 
gleichwertiges Neuformteil gefertigt werden konnte. 

Die vorliegende Erfindung hat sich daher zur Aufga- 
be gemacht, ein Recyciingverfahren der gattungsgema- 60 
Ben Art anzugeben, daB es fur Innenverkleidungsteile, 
deren Tragerteile aus Zellulose- oder Lignozellulose be- 
stehen ermoglicht, eine mehrfache Wiederaufarbeitung 
durchzufiihren, wobei sowohl fur die Fertigungsbedin- 
gungen, als auch fiir die Produktqualitat sichergestellt 65 
sein soil, daB keine Verschlechterungen signifikanter 
Art auftreten Die Losung dieser Aufgabe wird erfin- 
dungsgemaB erreicht durch einen Verfahrensablauf, wie 
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er im Kennzeichen des Anspruchs 1 wiedergegeben ist. 

Die Unteranspruche zeigen vorteilhafte Weiterbil- 
dungen dieses Verfahrens auf, sowie Merkmale der nach 
diesem Verf ahren wiedergewonnen neuen Formteile. 

Geht man davon aus, daB die Zellulose- bzw. Ligno- 
zellulosefasern bei einer mechanischen Auflosung des 
Faserverbundes des Tragerteils weitgehend zerstort 
werden, daB aber eine Auflosung des gesamten Innen- 
verkleidungsteiles in Partikel problemlos moglich ist, so 
kommt es bei der vorliegenden Losung darauf an, die 
Mahlpartikel als Gemisch von Tragerteilpartikeln und 
Beschichtungswerkstoffpartikeln so vorzugeben, daB 
hieraus Tragerformteile gleichbleibender Qualitat ge- 
fertigt werden konnen, die dem fiir die Neufertigung 
geforderten Qualitatsstandart entsprechen miissen. Die 
fiir bisherige Neuprodukte bekannten Fertigungsver- 
fahren sollten dabei auch kiinftig anwendbar bleiben, 
urn das angestrebte Recyciingverfahren moglichst wirt- 
schaftlich zu gestalten und nicht durch zusatzliche Inve- 
stitionen zu belasten. Vorteilhaft sind bekannte Trok- 
kenverfahren der Verarbeitung, da diese sowohl hin- 
sichtlich der Schadstoffemission, als auch hinsichtlich 
des Energieverbrauches wesentlich umweltfreundlicher 
sind, als NaBverfahren. Die z. Zt. praktizierten Verfah- 
rensablaufe bei der Herstellung von Lignozellulose- 
bzw. Zellulosefaserwerkstoffen (Holzfaserwerkstoffen) 
im Trockenverfahren lassen sich wie folgt kennzeich- 
nen: 

1. Der zu Fasern aufbereitete Rohstoff wird mit 
einem Gemisch thermoplastischer und duroplasti- 
scher Harze in einer Menge zwischen 9 bis ca. 
15 Gew.-% beleimt. 

2. Die beleimten Fasern werden getrocknet, auf ein 
laufendes Band gestreut und durch Walzenpressen 
oder Bandpressen vorverdichtet, bei Verfestigung 
der thermoplastischen Bindemittel ohne Aktivie- 
rung der duromeren Beleimungsanteile. 

3. Nach erfolgtem Zuschnitt wird mittels HeiB- 
dampfbehandlung plastifiziert, und in einem kalten 
PreBwerkzeug vorgeformt. 

4. Der Vorformling wird abschlieBend in einem auf 
ca. 200° C beheizten PreBwerkzeug nachgeformt 
und endverdichtet, wobei in Folge der hohen Werk- 
zeugtemperaturen die duromeren Bindemittel aus- 
harten und dem Formteil seine Endfestigkeit geben. 

Vor allem fur die Fertigung des Zwischenproduktes in 
Mattenform und das Vorformen der Vorformlinge ist 
die Faserstruktur des Werkstoffes bestimmend fiir die 
notwendigen Fertigungsbedingungen, aber auch fiir die 
spateren Formteilqualitaten. Verformungshilfen in 
Form von Gewebetuchern, die wahrend der Vorfor- 
mung auf die gedampfte Fasermatte aufgelegt werden, 
oder auch in Form von Faservliesen.die die Oberflachen 
der Holzfasermatten beim jetzigen Stand der Technik 
abdecken, sind daher fur ein Zwischenprodukt das aus 
Recyclingpartikeln entsteht nicht anwendbar. Hier wur- 
den an die Stelle der Fasern Partikel treten, also Gebilde 
die in alien drei Raumrichtungen vergleichbare Abmes- 
sungen aufweisen, wahrend Fasern eine Langenabmes- 
sung aufweisen, die um ein Vielfaches groBer ist als der 
Partikeldurchmesser. 

Es wurde nun uberraschenderweise gefunden, daB es 
moglich ist, mit einer vergleichsweise geringen Zusatz- 
menge von Synthesefasern auch beleimten Partikelge- 
mischen unter bestimmten Bedingungen ahnliche Ver- 
arbeitungs- und Formteileigenschaften zu verleihen, wie 
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sie fur Holzfaserwerkstoffe typisch sind, und zwar dann, 
wenn das partikelformige Gesamtmahigut von zu recy- 
celnden Verkleidungsteilen nach einer Beleimung mit 
Bindemittelkombinationen, die nach Art und Menge ty- 
pisch auch fur die bisherige Verarbeitung von Holzfa- 
serwerkstoffen sind, alternierend zwischen Faservliesen 
angeordnet wird, wobei ein vielfach geschichtetes, mat- 
tenbandformiges Zwischenprodukt herzustellen ist. Ein 
derartiges Zwischenprodukt kann mit dem oben umns- 
senen, zum Stand der Technik gehorenden Fertigungs- 
verfahren problemlos verarbeitet werden. Die Eigen- 
schaften der daraus hergestellten Tragerformteile ent- 
sprechen weitgehend denen von Tragerformteilen aus 
Holzfaserwerkstoffen, wobei die Vielfachschichtung 
den Vorteil hat, daB das Bruchverhalten der Trager- 
formteile wesentlich verbessert wird: offene Splitter- 
bruche der Tragerformteile beim Crash werden mit Si- 
cherheit vermieden. ErfindungsgemaBe Tragerformteile 
sind Sicherheitsteile, die die Unfallsicherheit der Fahr- 
zeuge verbessern. 

Das Zermahlen der abgebrauchten Formteile bereitet 
keine Schwierigkeiten, da auf einen Erhalt der Holzfa- 
serlange und Qualitat keine Riicksicht genommen wer- 
den muB. Alle zum Stand der Technik gehorenden Zer- 
kleinerungsverfahren konnen hierfur eingesetzt wer- 
den, die fur die Kombination Tragerformteil ./. Be- 
schichtung geeignet sind. 

Eine Trocknung des Mahlgutes entfallt: Das erfin- 
dungsgemaBe Recyclingverfahren benotigt weniger 
Energie, als Verfahren, die sich frischer Holzfasern be- 
dienen. Auch das Beieimen des partikelformigen Mahl- 
gutes ist wegen dessen Rieselfahigkeit einfacher durch- 
fuhrbar,Trommelmischer an sich beliebiger Bauart kon- 
nen verwendet werden. 

Das schichtweise Einbringen des beleimten Mahlgu- 
tes zwischen die Faservliesschichten wird durch die Rie- 
selfahigkeit begiinstigt, da Zusammenballungen beim 
Einstreuen, die fur Faserstreuungen typisch sind, und die 
die GleichmaBigkeit der Streuung beeintrachtigen, nicht 
auftreten. 

Die Vielschichtigkeit des mattenforrnigen Zwischen- 
produktes hat msbesondere die folgenden Vorteile: 
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tigt. Bei den bekannt gewordenen Mehrschicht- 
Holzfasermatten fur die Formteilfertigung wurde 
fur jede Schicht eine gesonderte Streueinrichtung 
bet der Fertigung benotigt. 

4. Die gute Fixierung des Mahlgutes zwischen den 
Faservliesschichten ermoglicht ein gut flexibles 
mattenformiges Zwischenprodukt, das zu Lager- 
und Transportzwecken aufgerollt werden kann. 

5. Der ubrige Verfahrensablauf entspricht den iibli- 
chen Verfahrensschritten beim Einsatz von M fn- 
schen" Holzfaserwerkstoffen und kann auf den glei- 
chen Produktionsanlagen durchgefuhrt werden. 

6. Die Fixierung des beleimten Mahlgutes zwischen 
den Faservliesschichten der Matte und die positive 
Zugspannungsubertragung beim Verformen der 
Matte zum Tragerformteil sichern eine weitgehen- 
de Unabhangigkeit der Eigenschaften von der Par- 
tikelgroBe. Die Partikeldurchmesser von nur 30 |im 
sind ebenso moglich, wie solche bis zu 6 mm. Vor- 
zugsweise soli eine PartikelgroBe von 1 mm nicht 
uberschritten werden, vor allem dann nicht, wenn 
dunnwandige Tragerformteile gef ertigt werden. 

7. Die Faservliese fixieren insbesondere auch Fein- 
anteile des Mahlgutes wegen der geringen "Ma- 
schenweite" der Vliese, so daB verlustarm wieder- 
verwertet werden kann. 



1. Das beleimte partikelformige Mahlgut wird zwi- 
schen den einzelnen Faservliesschichten ausrei- 
chend fixiert. Eine derartige Fixierung ist notwen- 
dig, da ein anderweitiger Zusammenhang der Parti- 
kel zunachst nicht vorliegt. Bei der Mattenferti- 
gung mit "frischen" Holzfasern sorgt die Faseriiber- 
deckung fur den Materialzusammenhang wahrend 
der Mattenbildung. 

2. Die Vielzahl der Faservliesschichten, verteilt im 
Volumen des mattenbandfdrmigen Zwischenpro- 
duktes, begiinstigt dessen Verformbarkeit in den 
nachfolgenden Verfahrensschritten, die Vlies- 
schichten nehmen die Zugkrafte auf, und verteilen 
sie gleichmaBig auf den vollen Mattenquerschnitt, 
ortliches Versagen durch Zug- und Scherbeanspru- 
chung, das die Formung von Holzfasermatten er- 
schwert, wird vermieden. 

3. Die Fertigung des mattenbandformigen Zwi- 
schenproduktes laBt sich bei der Vielschichtanord- 
nung vereinfachen: Die einzelnen Schichten sind so 
dunn, daB eine einschichtig bestreute Faservlies- 
schicht -endlosgefertigt- problemlos zu dem mat- 
tenbandformigen vielschichtigen Zwischenprodukt 
gefaltet werden kann. Es wird demzufolge nur eine 
Streueinrichtung fur das beleimte Mahlgut beno- 



Die Beleimung der Mahlgutpartikel erfolgt mit Mi- 
schungen von Duromeren, die dem fertigen Trager- 
30 formteil Stabilitat und Warmformbestandigkeit verlei- 
hen und thermoplastischen Bindemitteln, die die Hand- 
habungsfahigkeit von mattenbandformigem Zwischen- 
produkt und ggf. Vorformteil sicherstellen. Beleimungs- 
mengen von 2 bis max. 20 Gew.-Vo. wie sie auch fur die 
35 "frischen" Holzfaserprodukte gleicher Art ublich sind, 
fuhren zu guten Ergebnissen. 

Es lassen sich im allgemeinen geringere Leimanteile 
einsetzen als bei der Verwendung von ausschlieBhch 
frischen Holzfasern, da das Recyclingmahlgut bereits 
40 zusatzliche Leimanteile enthalt. 

Besonders gunstig ist es, die Beleimung in an sich 
bekannter Weise in Pulverform dem Mahlgut beizumi- 
schen, die Duromeranteile in Form von Vorkondensa- 
ten. 

45 Fur Handhabung und Verarbeitung des mattenband- 
formigen Zwischenproduktes ist es gunstig, seine Ober- 
flachen mit VUesschichten abzudecken. Es wird eine 
Mehr- oder Vielschichtigkeit hergestellt, die sich durch 
einen Aufbau der Matte aus mindestens 4 beleimten 
so Mahlgutschichten und 5 Faservliesschichten kennzeich- 
net. 

Eine ausgezeichnete Zug- und Scherkrafteverteilung 
im vielschichtigen Zwischenprodukt ermoglicht es, mit 
einer vergleichsweise geringen Menge an Faservliesen 
55 auszukommen. Mehr als 25 Gewichtsprozent Anteil von 
Faservliesen insgesamt am Zwischenprodukt werden 
nicht benotigt. Vorzugsweise 10 bis 15 Gewichtsprozent 
genugen in der Mehrzahl der Falle. Es kann vorteilhaft 
sein, Faservliese einzusetzen, die nach Material und/ 
6 o oder Flachengewicht unterschiedlich sind. Die Innen- 
schichten des Zwischenproduktes weisen Flachenge- 
wichte zwischen 8 und 15 g/m 2 auf, die beiden AuBen- 
vliese sollten vorzugsweise groBere Flachengewichte 
zwischen 50 und 100 g/m 2 auf weisen. Die Verstarkung 
65 der AuBenschichten verbessert die Oberflacheneigen- 
schaften und erleichtert das Formen der Tragerformtei- 
le. Die AuBenvliese werden bei Kontakt mit den Werk- 
zeugflachen hoher beansprucht. Fur ein 3 mm dickes 
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Tragerformteil ergibt sich bei einem spezifischen Ge- 
wicht von 0,9 g/cm 3 ein Flachengewicht von 2.700 g/m 2 . 
10% Faseranteil — 270 g/m 2 — ergeben aufgeteilt in 
zwei Oberflachenvliese von je 80 g/m 2 und 1 1 Innenvlie- 
se von je 10 g/m 2 eine 13-schichtige Matte, wobei die 5 
Mahlgutschichten Flachengewichte von rund 203 g/m 2 
haben. Eine derartige Matte ist zum Zwischenlagern 
und zum Transport aufrollbar und laBt sich gut ausfor- 
men. 

Fur die Faservliese konnen Fasern verschiedenster 10 
Arten verwendet werden. Vorteilhaft sind Polypropy- 
lene Polyethylene Polyester-, Viskose und Polyamidfa- 
sern. In Sonderfallen konnen auch Aramid oder Aramid- 
oder Glasfasern eingesetzt werden. 

Mischungen unterschiedlicher Fasern in einem Vlies 15 
sind ebenso mdglich, wie Vliese unterschiedlicher Faser- 
arten in einer Zwischenproduktmatte. 

Faservliese mit regelloser oder auch mit orthotroper 
Faserorientierung sind vorteilhaft, sie ergeben matten- 
bandformige Zwischenprodukte mit naherungsweise 20 
isotropen Eigenschaften. Die Vielschichtigkeit des Zwi- 
schenproduktes ermoglicht aber auch den Einsatz vor- 
zugsweise in eine Richtung orientierter Faservliese. 
Werden diese mit sich uberkreuzenden Vorzugsrichtun- 
gen in das Zwischenprodukt eingebracht, so erhalt die- 25 
ses ebenfalls quasi-isotrope (Verformungs-) Eigenschaf- 
ten. 

Das erfindungsgemaBe Wiederverwendungsverfah- 
ren ist wiederholt anwendbar. Das Mahlgut reichert sich 
dabei immer mehr mit Bindemitteln, kurzeren Faserre- 30 
sten der Vliese und Bestandteilen der JCaschierungen an. 
Sofern diese Bestandteile thermoplastische Eigenschaf- 
ten besitzen, wirken sie als zusatzliche Bindemittel, die 
Duromeranteile der Bindemittelreste "versiegeln" die 
Zellulose- bzw. Lignozelluloseanteile des Mahlgutes 35 
und verbessern so seine Wasseraufnahme-Kennwerte, 
d. h. sie verringern die Wasseraufnahme und die Quell- 
fahigkeit. Eine Verstetigung der Produktqualitat unab- 
hangig davon, zum wievielten Male gebrauchte Innen- 
verkleidungen zuruckgefiihrt werden, laBt sich in vor- 40 
teilhafter Weise dadurch erreichen, daB zur Herstellung 
des mattenbandfdrmigen Zwischenproduktes Mahlgut 
verwendet wird, das aus zu recycelnden lnnenverklei- 
dungstetlen gewonnen wurde, die unterschiedlich oft ein 
Recyclingverfahren der beschriebenen Art durchlaufen 45 
haben. Eine diesbezugliche Kennzeichnung der Trager- 
formteile erleichtert dieses Vorgehen. 

Ein weiterer Vorteil des Mischens von Recyclingstu- 
fen besteht darin, daB der Anteil an Thermoplasten im 
Mahlgut begrenzt werden kann. Ein zu hoher Thermo- 50 
plastanteil vermindert die Warmfestigkeit der Trager- 
teile, er ist daher unerwiinscht. 

Eine weitere Verbesserung des Verfahrens kann dar- 
in bestehen. daB die fur die Innenverkleidungsteile ver- 
wendeten Werkstoffe, hier vor allem die Werkstoffe der 55 
Kaschierung, hinsichtlich der Verfahrensdurchfuhrung 
ausgewahlt und sozusagen verklassifiziert werden. Mit 
den derzeit zur Verfiigung stehenden bzw. ublichen Be- 
schichtungs- und/oder Kaschierungswerkstoffen lassen 
sich Wunsche hinsichtlich Oberflachengestaltung und 60 
Fertigungstechniken weitgehend beriicksichtigen. Ein 
recyclinggerechtes Gestalten von Formteilen der hier 
interessierenden Art kann sich auf eine einfach durchzu- 
fuhrende Werkstoffauswahl beschranken. 

Die Erfindung sei nunmehr anhand der Fig. 1 und 2 65 
erlautert und beschrieben. 

Fig. 1 zeigt dabei das Blockschema des erfindungsge- 
maBen Recyclingverfahrens, 
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Fig. 2 erlautert in schematischer Perspektivdarstel- 
lung den Vielschichtaufbau des mattenbandformigen 
Zwischenproduktes. 

In Fig. 1 isterkennbar,daBdieaufgebrauchten Alttei- 
le zunachst klassifiziert und nach entsprechenden Sor- 
ten getrennt zwischengelagert werden. Eine Kennzeich- 
nung der Teile — bspw. mit einem Balkencode — kann 
dabei eine maschinelle Sortierung nach Recyclingzu- 
stand, Kaschierwerkstoff und ggf. nach weiteren Merk- 
malen ermoglichen. Eine definierte Sortenmischung vor 
dem Zerkleinern kann dann rechnergestutzt aus dem 
entsprechenden Zwischenlager erfolgen. Mdglich ist na- 
tiirlich auch eine sortenreine Zerkleinerung und das Mi- 
schen des Zerkleinerungsgutes. Da beide Alternativen 
gleichwertig sind, konnen innerbetriebliche Gegeben- 
heiten beriicksichtigt werden. Nach dem Beleimen des 
Mahlgutes erfolgt der Transport zur Streueinrichtung. 
Das Beleimen kann bspw. in kontinuierlich arbeitenden 
Trommelmischern erfolgen, in denen das Mahlgut mit 
der Leimflotte oder mit der pulverformigen Beleimung 
gemischt wird. Der Streuvorrichtung ublicher Bauart 
wird das gesondert gefertigte Synthesefaservlies aus ei- 
nem Zwischenlager zugefuhrt und ein 1-lagig beschich- 
tetes Band gebildet, das in der nachgeschalteten Faltsta- 
tion zum Vielschichtmattenband gefaltet wird, ehe es 
mit Deckschichtvliesen — ebenfalls abgerufen aus dem 
Zwischenlager der Vliese — komplettiert und durch 
Walzen — oder Bandpressen zum handhabungsfahigen 
Zwischenprodukt vorverdichtet wird. (Dem Vorver- 
dichten und dem Erwarmen vor dem Vorverdichten ist, 
da zum Stand der Technik gehorend, keine extra Station 
im Blockschema zugeordnet). 

Mattenablage und Zuschnitt des Zwischenproduktes 
fur die Tragerformteilefertigung sind zweckmaBiger- 
weise ebenfalls als Zwischenlager ausgebildet, von dem 
aus dann die zum Stand der Technik gehorenden Ferti- 
gungseinrichtungen fur die Tragerformteilfertigung und 
das Konfektieren gespeist werden, im Blockschema zu 
einer Station zusammengefaBt. 

In Fig. 2 sind zur Verdeutlichung mit Zwischenraum 
dargestellt — mit 1 die beleimten Mahlgutschichten be- 
zeichnet, 2 benennt die Deckschichtvliese hoheren Fla- 
chengewichtes. Die Vliese 3 geringeren Flachengewich- 
tes decken alternierend die Mahlgutschichten 1 im Inne- 
ren des Mattenbandes ab. Die Verbindung der Schich- 
ten 1, 2 und 3 zum handhabungsfahigen Zwischenpro- 
dukt erfolgt durch Aktivierung des thermoplastischen 
Bindemittelanteils in der Beleimung und durch Verdich- 
ten in einer Band- oder Walzenpresse. 

Die Erfindung wurde anhand von Formteilen zur In- 
nenverkleidung von Fahrzeugen dargestellt. DaB ande- 
re Zellulose- oder Lignozelluloseprodukte ganz oder 
teilweise in gleicher Weise recycelt werden konnen, 
liegt auf der Hand. Gleiches gilt naturlich auch fiir die 
Erstverwertung von Abfallen der Holzindustrie, wie 
bspw. Sagespane. 

Patentanspriiche 

1. Recycling von beschichteten bzw. kaschierten 
Formteilen aus bindemittelhaltigen Zellulose- oder 
Lignozellulosewerkstoffen, wie sie etwa in Form 
von Innenverkleidungsteilen aus zu verschrotten- 
den Kraftfahrzeugen o.dgl. Industriegutermull 
vorliegen, gekennzeichnet durch die folgenden 
Verfahrensschritte: 

a) Die separierten Innenverkleidungsteile be- 
stehend aus Tragerteil, Beschichtung, Kaschie- 
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rung und gegebenenfalls am Tragerteil befe- 
stigten Kunststoffelementen u. ahnlichem, 
werden zu partikelformigem gemischtem 
Mahlgut zerkleinert, 

b) dieses Partikelgut wird mit einer Beleimung 
versehen, 

c) nunmehr wird das so beleimte Gut alterme- 
rend derart zwischen Faservliese eingebracht, 
daB ein vielfach geschichtetes, mattenbandfor- 
miges Zwischenprodukt entsteht, 

d) das mattenbandformige mehrschichnge 
Zwischenprodukt wird zugeschnitten, 

e) der Zuschnitt wird durch Anwenden von 
Druck und Temperatur erneut zu Formteilen 
verpreBt, die als Tragerteile fur Innenverklei- 
dungen von Kraftfahrzeugen o. dgl Anwen- 
dung finden, nachdem 

f) durch Beschichten und/oder Kaschieren in 
einem abschlieBenden Verfahrensschritt kon- 
fektioniert worden ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formteile zu gemischtem Mahl- 
gut mit einem Partikeldurchmesser von 30 u.m bis 
6 mm zermahlen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Beleimung eine Leimflotte aus du- 
ro- und thermoplastischen Bindemitteln verwendet 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem gemischten Mahlgut pulverfor- 
miges Phenolharz trocken zugemischt wird. 

5. Verfahren nach den vorangegangenen Ansprii- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB das gemischte 
Mahlgut mit 2 bis 20Gew.-% Bindemittel beleimt 
wird. 

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
vier Mahlgutschichten zwischen mindestens fiinf 
Faservliesschichten eingebracht werden. wobei die 
auBeren Oberflachen jeweils Faservliesschichten 
sind. 

7. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Gesamt- 
anteil der Faservliese am Zwischenprodukt unter 
25 Gew.-% gehalten wird. 

8. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB Faservliese 
mit einem Flachengewicht von 8 bis 100 g/m 2 ver- 
wendet werden. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Faservlie- 
se aus Polypropylen-, Polyethylen-, Polyester-, Vis- 
kose- und/oder Polyamidfasern verwendet werden. 

10. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das mat- 
tenbandformige Zwischenprodukt aufgerollt zwi- 
schengelagert wird. 

11. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
Material und Flachengewicht unterschiedliche Fa- 
servliese fur das Zwischenprodukt verwendet wer- 
den. 

12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Her- 
stellung des Zwischenproduktes Mahlgut verwen- 
det wird, das aus zu recycelnden Innenverklei- 
dungsteilen gewonnen wurde, die unterschiedlich 
oft ein Recyclingverfahren durchlaufen haben. 
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13. Formteil zur Innenverkleidung von Kraftfahr- 
zeugen, bestehend aus einem Tragerteil, das mit 
einer Farb-, Folien- und/oder Gewebebeschichtung 
versehen ist, gekennzeichnet durch eine ubereinan- 
dergeschichteten Vielzahl von Faservliesschichten 
zwischen denen durch warmehartende Bindemittel 
und Druck und Temperaturbeaufschlagung ver- 
dichtete und verfestigte Schichten aus partikelfor- 
migen Mahlgut von recycelnden Innenverklei- 
dungsteilen angeordnet sind, die aus Zellulose- 
oder lignozellulosehaltigen, beschichteten oder ka- 
schierten Tragerteilen bestanden. 

14. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faserviiesanteil des Tragerform- 
teiles maximal 25 Gew.-% betragt. 

15. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragerformteil mehr als vier 
Schichten verfestigtes Recycling-Mahlgut aufweist. 

16. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Faservliesschichten seines Tra- 
gerformteiles iiberwiegend aus Polyestherfasern 
bestehen. 

17. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, das das spezifische Gewicht seines Tra- 
gerformteiles 0,4 bis 0,9 g/cm 3 betragt. 

18. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es eine Kennzeichnung besitzt, der 
zumindest die Anzahl der zuriickliegenden durch- 
laufenen Recyclingzyklen zu entnehmen ist. 
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